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Verfahren und Anordnung zur Herstellung einer 
holzfrei gestrichenen, matten oder halbmatten Papierbahn 



10 Die Erfindung betrifft eine Verfahren und eine Anordnung zur Herstellung einer 
holzfrei gestrichenen, matten oder halbmatten Papierbahn. 

Heutzutage werden holzfrei gestrichene Papiere, so genannte WFC-Papiere 
(wood-free coated), ein- oder mehrfach gestrichen und anschlieRend leicht oder 
is gar nicht kalandriert Dabei besteht eine feste Abhangigkeit beziehungsweise Re- 
lation zwischen dem Glanz und der Rauhigkeit des Papiers, die lediglich durch 
einen Eingriff in die Strichrezeptur in gewissen, jedoch stark limitierten Grenzen 
verandert werden kann. Das Finish des Papiers wird uberdies in sehr starkem 
Ma&e durch den moglichen Kalandrierprozess bestimmt. 

20 

Durch die genannte Abhangigkeit ist lediglich die Herstellung einer holzfrei ge- 
strichenen Papierbahn mit begrenzten Qualitaten moglich. 

Es ist also Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und eine Anordnung zur Her- 
25 stellung einer holzfrei gestrichenen Papierbahn darzustellen, welche die Herstel- 
lung von Papierbahnen in neuen Qualitatsbereichen, insbesondere fur matte und 
halbmatte WFC-Sorten, erlauben. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren erfindungsgemaS dadurch gelost, dass 
30 die Papierbahn mittels mindestens einer Einrichtung zur Vorkalandrierung vorka- 
landriert, danach mittels mindestens einer Einrichtung zum Auftrag von flussigem 
oder pastosem Auftragsmedium mindestens einseitig gestrichen und an- 
schlie&end mittels mindestens einer Einrichtung zur Trocknung getrocknet wird, 
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um dadurch eine holzfrei gestrichene, matte Oder halbmatte Papierbahn mit einer 
Rauhigkeit im Bereich von 0,8 bis 3,9 [PPS] und einem Glanz im Bereich von 
3 bis 35 % [TAPPI 75°] zu erzeugen. 

5 Diese erfindungsgema&e Kombination erlaubt den VorstoS in neue Qualitatsbe- 
reiche fur WFC-Sorten, insbesondere fur matte und halbmatte WFC-Sorten. 
Durch das erfindungsgema&e Verfahren lasst sich das gestrichene Papier volu- 
menschonend herstellen und die benotigte Kalandrierarbeit kann deutlich redu- 
ziert werden. Die Rauhigkeit der Papierbahn nach dem Vorkalandrieren ist mit < 6 

10 (jm, insbesondere < 5 pm, insbesondere bei einfach gestrichenen Papierbahnen, 
das heifit bei nicht vorgestrichenen Papierbahnen, > dem 1,4-fachen der End- 
rauhigkeit der fertigen Papierbahn. Es wird also die Moglichkeit geschaffen, eine 
Papierbahn mit einer sehr niedrigen Rauhigkeit bei einem niedrigen Glanz herzu- 
stellen. 

15 

Es wird also die allseits bekannte Abhangigkeit zwischen der Rauhigkeit und dem 
Glanz mit dem neuen Prozess deutlich reduziert, wodurch die Erzeugung neuer 
Papierqualitaten moglich wird. 

20 Eine besondere Aufmerksamkeit wird dabei dem Vorkalandrieren unmittelbar vor 
dem letzten Auftrag geschenkt: Es ist erforderlich, bereits hier die gewunschte 
Glatte herzustellen, damit nach dem noch folgenden Auftrag, insbesondere mittels 
kontaktlosem Curtain Coating, bereits das gewunschte Finish erreicht wird. Durch 
den Verzicht auf das bisherige Kalandrieren nach dem letzten Auftrag ist es mog- 

25 lich, alleine durch die Zusammensetzung des Auftragsmediums den geforderten 
Glanz einzustellen. 

Das Vorkalandrieren ist uberdies sehr vorteilhaft fur den Auftrag, insbesondere 
mittels kontaktlosem Curtain Coating, da dadurch die Anforderungen an die 
30 Viskoelastizitat des Auftragsmediums verringert werden und eine gute Auftrags- 
qualitat sichergestellt wird. 
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Des Weiteren vereinfacht sich der Gesamtprozess fur die Herstellung von holzfrei 
gestrichenen, matten Oder halbmatten Papierbahnen, da die bisherige Fertigsati- 
nage entfallt und der Gesamtprozess bevorzugt als Online-Prozess gestaltet wer- 
den kann. 

5 

Die Papierbahn wird in erster bevorzugter Ausgestaltung vor ihrer Vorkalan- 
drierung mittels mindestens einer Einrichtung zum Auftrag von flussigem oder 
pastosem Auftragsmedium gestrichen. Die Streichung erfolgt vorzugsweise auf 
einer ersten Seite einfach mittels einer Film- oder einer Vorhang-Auftragsvorrich- 
10 tung, auf beiden Seiten einfach mittels einer Film-Auftragsvorrichtung oder auf 

# beiden Seiten einfach mittels einer Vorhang-Auftragsvorrichtung. Die Zusammen- 
setzungen der Streichfarben, die jeweiligen Strichgewichte und dergleichen kon- 
nen dabei variieren. 

is Nach dieser Streichung wird die Papierbahn in bekannter Weise getrocknet. 

Ferner kann vorgesehen sein, dass die Papierbahn vor dem ersten Auftrag von 
flussigem oder pastosem Auftragsmedium durch mindestens eine Filmpresse hin- 
durchgefuhrt wird. Dadurch wird eine mogliche erste Dickenkalibrierung der Pa- 
20 pierbahn auf wirksame und einfache Weise sichergestellt. 

♦ In weiterer bevorzugter Ausgestaltung wird die Papierbahn mittels eines Glatt- 
werks, mittels eines mindestens einen Breitnip aufweisenden Schuhkalanders und 
eines Glattwerks, mittels eines mindestens einen Nip aufweisenden Softkalanders 

25 oder mittels eines mindestens einen Nip aufweisenden Superkalanders vorka- 
landriert. Diese Einrichtungen zur Vorkalibrierung eignen sich hierfur in hervor- 
ragender Weise und zeichnen sich durch eine fur den erfindungsgemalJen Her- 
stellungsprozess notwendige Prozesssicherheit bei gunstigen Betriebskosten aus. 

30 Danach wird die Papierbahn mittels einer Einrichtung zum Auftrag von flussigem 
oder pastosem Auftragsmedium, insbesondere einer Vorhang-Auftragsvorrich- 
tung, auf einer ersten Seite einfach gestrichen. Erganzend oder alternativ wird die 
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Papierbahn mittels einer weiteren Einrichtung zum Auftrag von flussigem oder 
pastosem Auftragsmedium, insbesondere einer Vorhang-Auftragsvorrichtung, 
auch oder nur auf einer zweiten Seite einfach gestrichen. Die Zusammensetzung 
der mindestens einen Streichfarbe, das Strichgewicht und dergleichen konnen 
5 dabei variieren. 

Nach dieser Streichung wird die Papierbahn in bekannter Weise erstmalig oder 
erneut getrocknet. 

10 Wiederum kann vorgesehen sein, dass die Papierbahn vor ihrer Vorkalandrierung 
6 durch mindestens eine Filmpresse hindurchgefuhrt wird, sofern die Papierbahn 
lediglich einfach gestrichen wird. Dadurch wird eine mogliche erste Dickenkalibrie- 
rung der Papierbahn auf wirksame und einfache Weise sichergestellt. 

15 Die Aufgabe der Erfindung wird bei einer Anordnung erfindungsgemaB dadurch 
gelost, dass sie in Laufrichtung der Papierbahn mindestens eine Einrichtung zur 
Vorkalandrierung der Papierbahn, mindestens eine Einrichtung zum Auftrag von 
flussigem oder pastosem Auftragsmedium auf die Papierbahn und mindestens 
eine Einrichtung zur Trocknung der Papierbahn aufweist. 

20 

Der Einrichtung zur Vorkalandrierung der Papierbahn ist in erster bevorzugter 
Ausgestaltung mindestens eine weitere Einrichtung zum Auftrag von flussigem 
oder pastosem Auftragsmedium auf die Papierbahn und eine weitere Einrichtung 
zur Trocknung der Papierbahn in Laufrichtung der Papierbahn vorgeordnet 

25 

Die Einrichtung zur Vorkalandrierung der Papierbahn umfasst vorzugsweise min- 
destens ein Glattwerk, einen mindestens einen Nip aufweisenden Softkalander, 
einen mindestens einen Nip aufweisenden Superkalander oder einen mindestens 
einen Breitnip aufweisenden Schuhkalander. 

30 

Dabei kann das Glattwerk zwei Hartgusswalzen, der Softkalander eine Hartguss- 
walze und eine mit einem Kunststoffbezug versehene Walze und der Superkalan- 
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der eine Hartgusswalze und eine Papierwalze aufweisen, wobei die genannten 
Walzenpaare miteinander einen Nip bilden. 

Ferner ist die Einrichtung zum Auftrag von flussigem oder pastosem Auftragsme- 
5 dium eine kontaktlos wirkende oder eine die Papierbahn kontaktierende Einrich- 
tung. 

Dabei kann die kontaktlos wirkende Einrichtung eine Vorhang-Auftragsvorrichtung 
(Curtain Coating) oder eine Spruh-Auftragsvorrichtung (Spray Coating) und die die 
10 Papierbahn kontaktierende Einrichtung eine Strich-Auftragsvorrichtung (JetFIow) 
% oder eine Film-Auftragsvorrichtung (Film Coating) aufweisen. 

Die Einrichtung zur Trocknung der Papierbahn weist einen Prallstromungstrockner 
und/oder eine IR-Trockeneinheit auf. Diese Trocknungseinrichtungen eignen sich 
15 hierfur in hervorragender Weise und zeichnen sich durch eine fur den erfindungs- 
gema&en Herstellungsprozess notwendige Prozesssicherheit bei gunstigen Be- 
triebskosten aus. 

In erganzender Ausgestaltung kann der Einrichtung zur Vorkalandrierung der Pa- 
20 pierbahn beziehungsweise der Einrichtung zum Auftrag von flussigem oder pas- 
tosem Auftragsmedium auf die Papierbahn in Laufrichtung der Papierbahn min- 
# destens eine Filmpresse vorgeordnet sein. Dadurch wird eine mogliche erste 
Dickenkalibrierung der Papierbahn auf wirksame und einfache Weise sicherge- 
stellt. 

25 

In einer besonderen Ausfuhrungsform ist es auch moglich, dass die erfindungs- 
gema&e Anordnung eine Einheit mit einer Papiermaschine bildet. Damit kann die 
holzfrei gestrichene, matte oder halbmatte Papierbahn online hergestellt werden 
und es entfallen dabei bisher notwendige Prozessschritte, wie beispielsweise das 
30 Auf- und Abwickeln der sich im Herstellungsprozess befindlichen Papierbahn. 
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Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgen- 
den Beschreibung bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele unter Bezugnahme auf die 
Zeichnung. 

eine schematische Darstellung einer erfindungsgema&en 
Anordnung; 

weitere schematische Darstellungen zweier erfindungsge- 
maSer Anordnungen; 

eine weitere schematische Darstellung einer erfindungs- 
gemafcen Anordnung; und 

ein erfindungsgema&es Rauhigkeit-Glanz-Diagramm. 

Die Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung einer erfindungsgemaUen Anord- 
15 nung 10 zur Herstellung einer holzfrei gestrichenen, matten Oder halbmatten Pa- 
pierbahn 1. 

Die Papiermaschine 5 zur Herstellung der Papierbahn 1 umfasst in bekannter 
Weise die nicht explizit dargestellten Sektionen Stoffauflauf, Siebpartie, Pressen- 
20 partie, Trockenpartie und Wickelmaschine. Der generelle Aufbau einer Papierma- 
schine und derer Sektionen ist in einer Vielzahl von Druckschriften beschrieben 
und dem entsprechenden Fachmann bestens bekannt. 

Die Anordnung 10 weist in Laufrichtung L (Pfeil) der Papierbahn 1 mindestens 
25 eine Einrichtung 11 zur Vorkalandrierung der Papierbahn 1, mindestens eine Ein- 
richtung 12 zum Auftrag von flussigem oder pastosem Auftragsmedium auf die 
Papierbahn 1 und mindestens eine Einrichtung 13 zur Trocknung der Papierbahn 
1 auf. 

30 Die Einrichtung 1 1 zur Vorkalandrierung der Papierbahn 1 umfasst mindestens ein 
Glattwerk, einen mindestens einen Nip aufweisenden Softkalander, einen min- 



5 Es zeigen 

Figur 1: 
Figuren 2a und 2b: 
10 Figur 3: 

Figur 4: 
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destens einen Nip aufweisenden Superkalander oder einen mindestens einen 
Breitnip aufweisenden Schuhkalander. 

Dabei kann das Glattwerk zwei Hartgusswalzen, der Softkalander eine Hartguss- 
5 walze und eine mit einem Kunststoffbezug versehene Walze und der Superkalan- 
der eine Hartgusswalze und eine Papierwalze aufweisen, wobei die genannten 
Walzenpaare miteinander einen Nip bilden. Ein Softkalander mit mehreren Wal- 
zen ist beispielsweise aus der europaischen Patentschrift EP 0 732 446 B be- 
kannt. 

10 

# Ferner ist die Einrichtung 12 zum Auftrag von fltissigem oder pastosem Auftrags- 
medium eine kontaktlos wirkende oder eine die Papierbahn 1 kontaktierende Ein- 
richtung. 

15 Dabei kann die kontaktlos wirkende Einrichtung eine Vorhang-Auftragsvorrichtung 
(Curtain Coating) oder eine Spruh-Auftragsvorrichtung (Spray Coating) und die die 
Papierbahn kontaktierende Einrichtung eine Strich-Auftragsvorrichtung (JetFlow) 
oder eine Film-Auftragsvorrichtung (Film Coating) aufweisen. Ein Vorhang-Auf- 
tragsverfahren samt Auftragsvorrichtung ist beispielsweise aus der deutschen 

20 Offenlegungsschrift DE 100 12 344 A1 und der VOITH-Druckschrift „Der DF-Co- 
ater - eine Streichtechnik der neuen Generation", twogether Sonderausgabe 
% „Systems for Finishing", Hirofumi Morita, p3326 d 03.03, bekannt. 

25 Die Einrichtung 13 zur Trocknung der Papierbahn 1 weist einen Prallstromungs- 
trockner und/oder eine IR-Trockeneinheit auf. Jedoch konnen selbstverstandlich 
auch noch weitere Trocknungssysteme und -prinzipien ihre Verwendung finden. 

Die Einrichtungen 11, 12 und 13 sind in der schematischen Darstellung fett urn- 
30 randet dargestellt, um damit ihrer Wichtigkeit Ausdruck zu verleihen. 
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Durch diese Anordnung 10 wird also die Durchfuhrung des erfindungsgema&en 
Verfahrens ermoglicht. Dieses ist dadurch gekennzeichnet, dass die Papierbahn 1 
mittels mindestens einer Einrichtung 11 zur Vorkalandrierung vorkalandriert, da- 
nach mittels mindestens einer Einrichtung 12 zum Auftrag von flussigem oder 
5 pastosem Auftragsmedium mindestens einseitig gestrichen und anschlieSend 
mittels mindestens einer Einrichtung 13 zur Trocknung getrocknet wird, urn da- 
durch eine holzfrei gestrichene, matte oder halbmatte Papierbahn 1 mit einer 
Rauhigkeit im Bereich von 0,8 bis 3,9 pm [PPS] und einem Glanz im Bereich von 
3 bis 35 % [TAPPI 75°] zu erzeugen. 

10 

% In der Figur 1 ist deutlich erkennbar, dass die Einrichtungen 11,12 und 13 als Teil 
der Anordnung 10 eine Einheit mit der Papiermaschine 5 bilden. Die erfindungs- 
gemaBen Verfahrensschritte erfolgen also online in der Herstellung der holzfrei 
gestrichenen, matten oder halbmatten Papierbahn 1. 

15 

Die Figuren 2a und 2b zeigen weitere schematische Darstellungen zweier erfin- 
dungsgemaUer Ausgestaltungen. 

Dabei ist der Einrichtung 11 zur Vorkalandrierung der Papierbahn 1 mindestens 
20 eine weitere Einrichtung 14 zum Auftrag von flussigem oder pastosem Auftrags- 
medium auf die Papierbahn 1 und eine weitere Einrichtung 15 zur Trocknung der 
% Papierbahn 1 in Laufrichtung L (Pfeil) der Papierbahn 1 vorgeordnet. 

Die weitere Einrichtung 14 zum Auftrag von flussigem oder pastosem Auftrags- 
25 medium auf die Papierbahn 1 ist wiederum eine kontaktlos wirkende oder eine die 
Papierbahn 1 kontaktierende Einrichtung (vgl. Figur 1). Sie ist bevorzugt als eine 
Film- oder eine Vorhang-Auftragsvorrichtung ausgefuhrt und streicht die Papier- 
bahn 1 auf einer ersten Seite S1 einfach oder auf beiden Seiten S2 einfach. Die 
einseitige Streichung der Papierbahn 1 kann ober- oder unterseitig erfolgen und 
30 die beidseitige Streichung der Papierbahn 1 kann gleichzeitig (vgl. Figur 2a), zeit- 
lich uberlappend oder zeitlich versetzt (vgl. Figur 2b) erfolgen. 
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Ferner weist die weitere Einrichtung 15 zur Trocknung der Papierbahn 1 einen 
Prallstromungstrockner und/oder eine IR-Trockeneinheit auf (vgl. Figur 1). Jedoch 
konnen selbstverstandlich auch noch weitere Trocknungssysteme und -prinzipien 
ihre Verwendung finden. 

5 

Der weiteren Einrichtung 14 zum Auftrag von flussigem Oder pastosem Auftrags- 
medium auf die Papierbahn 1 ist in Laufrichtung L (Pfeil) der Papierbahn 1 min- 
destens eine Filmpresse 16 bekannter Bauart und Funktionsweise (doppelt ge- 
strichene Darstellung) zur moglichen ersten Dickenkalibrierung der noch unge- 
10 strichenen Papierbahn 1 vorgeordnet. Zwischen der Filmpresse 16 und der Ein- 
^ richtung 14 konnen selbstverstandlich noch weitere, dem Herstellungsprozess der 
holzfrei gestrichenen, matten oder halbmatten Papierbahn 1 dienende Aggregate 
und Einrichtungen bekannter Art (gestrichelte Darstellung) angeordnet sein. 

15 Die Figur 3 zeigt eine weitere schematische Darstellung einer erfindungsgemaBen 
Ausgestaltung. 

Diese Anordnung 10 ahnelt prinzipiell der Anordnung 10 der Figur 1, wobei hiermit 
auf diese verwiesen wird. 

20 

Dabei ist vorgesehen, dass der Einrichtung 11 zum Auftrag von flussigem oder 
ffc pastosem Auftragsmedium auf die Papierbahn 1 in Laufrichtung L (Pfeil) der Pa- 
pierbahn 1 mindestens eine Filmpresse 17 (doppelt gestrichene Darstellung) be- 
kannter Bauart und Funktionsweise zur moglichen ersten Dickenkalibrierung der 
25 noch ungestrichenen Papierbahn 1 vorgeordnet ist. Zwischen der Filmpresse 17 
und der Einrichtung 11 konnen selbstverstandlich noch weitere, dem Herstel- 
lungsprozess der holzfrei gestrichenen, matten oder halbmatten Papierbahn 1 
dienende Aggregate und Einrichtungen bekannter Art (gestrichelte Darstellung) 
angeordnet sein. 

30 



Die Figur 4 zeigt ein erfindungsgemaSes Rauhigkeit-Glanz-Diagramm. 
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Es ist deutlich erkennbar, dass beim bekannten Stand der Technik eine deutliche 
Abhangigkeit zwischen der Rauhigkeit und dem Glanz einer Papierbahn (ge- 
strichelter Bereich) besteht. Dies liegt daran, dass beide Qualitatseigenschaften 
nur durch einen Schritt (Nachkalandrieren) eingestellt werden. Kleine Glanzwerte 
5 bei geringen Rauhigkeiten sind nicht moglich, was bei matten Papiersorten wie- 
derum von Nachteil ist. 

Durch das erfindungsgemaSe Verfahren lassen sich dagegen kleine Glanzwerte 
bei geringen Rauhigkeiten einstellen. Dies liegt daran, dass die Rauhigkeit durch 
10 das Vorkalandrieren bestimmt wird und in Kombination mit dem kontaktlosen 
Streichen nicht mehr verschlechtert wird. Beim kontaktlosen Streichen wird ein 
Konturstrich aufgetragen. Der Vorteil liegt dabei darin, dass beim Streichen das 
Auftragsmedium nicht in die Papierbahn gedruckt wird, was zu einer gewissen 
Befeuchtung der Papierbahn und somit zu einer Erhohung der Rauhigkeit der Pa- 
is pierbahn fuhren wurde. Der Glanz der Papierbahn wird nun unabhangig von der 
Kalandrierarbeit durch die Parameter des Auftragsmediums eingestellt. Diese Pa- 
rameter sind beispielsweise die Konsistenz, die Rezeptur, die PartikelgroBe- und - 
form der Pigmente und dergleichen. 

20 Durch das Vorkalandrieren werden wesentliche bessere Bedingungen fur das 
kontaktlose Auftragsverfahren geschaffen. Dies fuhrt unter anderem zu besseren 
Streichergebnissen infolge geringerer Anforderungen an die Viskoelastizitat des 
Auftragsmediums. 

25 Bei der Anwendung der erfindungema&en Verfahrensschritte kann also eine holz- 
frei gestrichene, matte oder halbmatte Papierbahn in neuen Qualitatsbereichen 
hergestellt werden. Die neuen Qualitatsbereiche liegen innerhalb einer drei- 
eckigen, vorzugsweise elliptischen Kontur, die sich im Rauhigkeitsbereich von 0,8 
bis 3,9 |jm [PPS] und im Glanzbereich von 3 bis 35 % [TAPPI 75°] erstreckt und in 

30 der Figur 4 voll gestrichelt bzw. voll liniert dargestellt ist. 
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Damit die Bedeutung der Erfindung klar zum Ausdruck kommt, sind in der Figur 4 
weiterhin die Qualitatsbereiche von holzfrei gestrichenen Papierbahnen darge- 
stellt, die gemaS den bislang bekannten Herstellungsverfahren hergestellt wurden. 
Diese liegen ebenfalls innerhalb einer vorzugsweise elliptischen Kontur, die je- 
5 doch ungunstigere Qualitatswerte aufweist und gestrichelt dargestellt ist. 

Zusammenfassend ist festzuhalten, dass durch die Erfindung ein Verfahren und 
eine Anordnung zur Herstellung einer holzfrei gestrichenen, matten oder halb- 
matten Papierbahn geschaffen werden, welche die Herstellung von Papierbahnen 
10 in neuen Qualitatsbereichen, insbesondere fur matte und halbmatte WFC-Sorten, 
|| erlauben. 
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Bezuqszeichenliste 

1 Papierbahn 

5 Papiermaschine 

10 Anordnung 

1 1 Einrichtung (Vorkalandrierung) 

12 Einrichtung (Auftrag) 

13 Einrichtung (Trocknung) 

14 Einrichtung (Auftrag) 

15 Einrichtung (Trocknung) 

16 Filmpresse 

17 Filmpresse 

L Laufrichtung (Pfeil) 

51 erste Seite (Papierbahn) 

52 zweite Seite (Papierbahn) 
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Verfahren und Anordnung zur Herstellung einer 
holzfrei gestrichenen, matter) oder halbmatten Papierbahn 



Anspruche 

10 

1. Verfahren zur Herstellung einer holzfrei gestrichenen, matten oder halb- 
matten Papierbahn (1), 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Papierbahn (1) mittels mindestens einer Einrichtung (11) zur Vorka- 
15 landrierung vorkalandriert, danach mittels mindestens einer Einrichtung (12) 

zum Auftrag von flussigem oder pastosem Auftragsmedium mindestens ein- 
seitig gestrichen und anschlie&end mittels mindestens einer Einrichtung (13) 
zur Trocknung getrocknet wird, urn dadurch eine holzfrei gestrichene Papier- 
bahn (1) mit einer Rauhigkeit im Bereich von 0,8 bis 3,9 pm [PPS] und einem 
20 Glanz im Bereich von 3 bis 35 % [TAPPI 75°] zu erzeugen. 



Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Papierbahn (1) vor ihrer Vorkalandrierung mittels einer Einrichtung 
(14) zum Auftrag von flussigem oder pastosem Auftragsmedium, insbeson- 
dere einer Film- oder einer Vorhang-Auftragsvorrichtung, auf einer ersten 
Seite (S1) einfach gestrichen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 , 
30 dadurch gekennzeichnet, 

dass die Papierbahn (1) vor ihrer Vorkalandrierung mittels einer Einrichtung 
(14) zum Auftrag von flussigem oder pastosem Auftragsmedium, insbeson- 
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dere einer Film-Auftragsvorrichtung, auf beiden Seiten (S1, S2) einfach ge- 
strichen wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Papierbahn (1) vor ihrer Vorkalandrierung mittels zweier Einrichtun- 
gen (14) zum Auftrag von flussigem oder pastosem Auftragsmedium, insbe- 
sondere einer Vorhang-Auftragsvorrichtung, auf beiden Seiten (S1, S2) ein- 
fach gestrichen wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Papierbahn (1) in bekannter Weise getrocknet wird. 

Verfahren nach Anspruch 2, 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Papierbahn (1) vor dem ersten Auftrag von flussigem oder pas- 
tosem Auftragsmedium durch mindestens eine Filmpresse (16) hindurchge- 
fuhrt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Papierbahn (1) mittels eines Glattwerks, mittels eines mindestens 
einen Breitnip aufweisenden Schuhkalanders und eines Glattwerks, mittels 
eines mindestens einen Nip aufweisenden Softkalanders oder mittels eines 
mindestens einen Nip aufweisenden Superkalanders vorkalandriert wird. 

Verfahren nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Papierbahn (1) mittels einer Einrichtung (12) zum Auftrag von flus- 
sigem oder pastosem Auftragsmedium, insbesondere einer Vorhang-Auf- 
tragsvorrichtung, auf einer ersten Seite (S1) einfach gestrichen wird. 



PP11748 DE 



-3- 



10 



9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Papierbahn (1) mittels einer weiteren Einrichtung (12) zum Auftrag 
von flussigem oder pastosem Auftragsmedium, insbesondere einer Vorhang- 
Auftragsvorrichtung, auf einer zweiten Seite (S2) einfach gestrichen wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 7, 8 oder 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Papierbahn (1) in bekannter Weise getrocknet wird. 



m 11. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Papierbahn (1) vor ihrer Vorkalandrierung durch mindestens eine 
Filmpresse (17) hindurchgefuhrt wird. 

15 

12. Anordnung (10) zur Herstellung einer holzfrei gestrichenen, matten oder 
halbmatten Papierbahn (1), 
dadurch gekennzeichnet, 

dass sie in Laufrichtung (L) der Papierbahn (1) mindestens eine Einrichtung 
20 (11) zur Vorkalandrierung der Papierbahn (1), mindestens eine Einrichtung 

(12) zum Auftrag von flussigem oder pastosem Auftragsmedium auf die Pa- 
^ pierbahn (1) und mindestens eine Einrichtung (13) zur Trocknung der Pa- 

pierbahn (1) aufweist. 



25 13. Anordnung (10) nach Anspruch 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Einrichtung (11) zur Vorkalandrierung der Papierbahn (1) mindes- 
tens eine weitere Einrichtung (14) zum Auftrag von flussigem oder pastosem 
Auftragsmedium auf die Papierbahn (1) und eine weitere Einrichtung (15) zur 
30 Trocknung der Papierbahn (1) in Laufrichtung (L) der Papierbahn (1) vorge- 

ordnet ist. 
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14. Anordnung (10) nach Anspruch 12 oder 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Einrichtung (11) zur Vorkalandrierung der Papierbahn (1) mindes- 
tens ein Glattwerk, einen mindestens einen Nip aufweisenden Softkalander, 
5 einen mindestens einen Nip aufweisenden Superkalander oder einen min- 

destens einen Breitnip aufweisenden Schuhkalander umfasst. 

15. Anordnung (10) nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

10 dass das Glattwerk zwei Hartgusswalzen aufweist, die miteinander einen Nip 

bilden. 

16. Anordnung (10) nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

15 dass der Softkalander eine Hartgusswalze und eine mit einem Kunststoffbe- 

zug versehene Walze aufweist, die miteinander einen Nip bilden. 

17. Anordnung (10) nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

20 dass der Superkalander eine Hartgusswalze und eine Papierwalze aufweist, 

die miteinander einen Nip bilden. 

18. Anordnung (10) nach Anspruch 12 oder 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

25 dass die Einrichtung (12, 14) zum Auftrag von fiussigem oder pastosem Auf- 

tragsmedium eine die Papierbahn (1) kontaktierende oder eine kontaktlos 
wirkende Einrichtung (12, 14) ist. 

19. Anordnung (10) nach Anspruch 18, 
30 dadurch gekennzeichnet, 
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dass die die Papierbahn (1) kontaktierende Einrichtung (12, 14) eine Strich- 
Auftragsvorrichtung (JetFlow) oder eine Film-Auftragsvorrichtung (Film Coa- 
ting) aufweist 

20. Anordnung (10) nach Anspruch 18, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die kontaktlos wirkende Einrichtung (12, 14) eine Vorhang-Auftragsvor- 
richtung (Curtain Coating) oder eine Spruh-Auftragsvorrichtung (Spray Coa- 
ting) aufweist. 



^ 21. Anordnung (10) nach Anspruch 12 oder 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Einrichtung zur Trocknung (13, 15) der Papierbahn (1) einen Prall- 
stromungstrockner und/oder eine IR-Trockeneinheit aufweist. 

15 

22. Anordnung (10) nach einem der Anspruche 12 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Einrichtung (11) zur Vorkalandrierung der Papierbahn (1) be- 
ziehungsweise der Einrichtung (14) zum Auftrag von flussigem oder pas- 
20 tosem Auftragsmedium auf die Papierbahn (1) in Laufrichtung (L) der Pa- 

pierbahn (1) mindestens eine Filmpresse (16, 17) vorgeordnet ist. 

23. Anordnung (10) nach einem der Anspruche 12 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, 

25 dass sie eine Einheit mit einer Papiermaschine (5) bildet. 
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Verfahren und Anordnung zur Herstellung einer 
holzfrei gestrichenen, matten Oder halbmatten Papierbahn 

Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer holzfrei gestrichenen, 
matten oder halbmatten Papierbahn (1), wobei die Papierbahn (1) mittels min- 
destens einer Einrichtung (11) zur Vorkalandrierung vorkalandriert, danach mittels 
mindestens einer Einrichtung (12) zum Auftrag von flussigem oder pastosem Auf- 
tragsmedium mindestens einseitig gestrichen und anschlieliend mittels mindes- 
tens einer Einrichtung (13) zur Trocknung getrocknet wird, urn dadurch eine holz- 
frei gestrichene, matte oder halbmatte Papierbahn (1) mit einer Rauhigkeit im Be- 
reich von 0,8 bis 3,9 urn [PPS] und einem Glanz im Bereich von 3 bis 35 % 
[TAPPI 75°] zu erzeugen. 

Die Erfindung betrifft weiterhin eine Anordnung (10) zur Durchfuhrung des erfin- 
dungsgema&en Verfahrens. 



(Figur 1) 



